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自动化生产线安装与调试竞赛项目题 6--任务 2功能评分表 
 

选手编号：                                               场次： 
 

一、装配单元Ⅱ的单站测试流程 
 

控制流程描述 得分 最高分

准备： 

●断开各工作站 PLC 与编程设备的连接，关闭各站工作电源，关闭气源，清

除各工作站上的所有工件。 

●使二联件压力设定为 5 bar，接通气源。 

●装配按钮模块的 SA 开关扳到接通位置（扳向右边）。 

●使装配单元Ⅱ转盘转动到对原点位置有足够偏离的位置。 

 

 

接通装配单元Ⅱ工作电源。电源接通后转盘应无跳动现象。（1.0）  1.0 

按下 SB1 复位按钮，装配站执行复位操作。（1.0） 

●复位过程中圆盘转动应平稳（1.0），到达原点后，可转动圆盘的刻度线与固

定圆盘刻度线对齐，装配台 2 位于供料料盘正下方。（1.0）（注：装配台 1和

装配台 2的定义请参阅技术资料） 

●复位过程中 HL1 以 1HZ 闪烁，复位成功时，HL1 点亮。（0.2） 

 

3.2 

当装配站满足初态时（即装配站各气缸在初始位置，料仓有足够芯件，转盘

上没有工件，转盘处于原点位置，电机停止），按下 SB2 按钮，测试启动，（0.5）

指示灯 HL2 点亮。（0.2） 

 

0.7 

A：人工进料到装配台 1。进料传感器检测到有工件时，转盘正向旋转 180 度

至料仓下方。 

此时装配台 2 也转动 180 度到进料位置。人工进料到装配台 2 上。 

 

0.8 

装配台 1 转到料仓下方后，开始第 1 个工件装配（0.8），料盘中芯件应顺利

落到待装配工件内（0.8）。 

完成后正向转 180 度，重新转到进料位置，人工将已装配的工件取走。（0.8） 

 

2.4 

装配台 2 重新转到料仓下面，开始第 2 个工件装配，料盘中芯件应顺利落到

待装配工件内。 

装配完成后（0.6），若装配台 1 已完成了第 3 个工件进料，装配台 2 正向转

180 度到进料位置（0.8），人工取出装配台 2 的已装配工件。人工进料到装配

台 2 上。 

 

1.4 

装配台 1 转到料仓下方后，开始第 3 个工件装配，料盘中芯件应能落到待装

配工件内。 

 
0.4 

装配完成后，若装配台 2 已完成了第 4 个工件进料，装配台 1 正向转 180 度，

重新转到进料位置，人工将已装配的工件取走。 

 
0.8 

返回 A. 按以上顺序继续运行。 

（若不能循环，从 A 开始所获得评分减半） 

 
 

运行中再次按下 SB2 按钮，不再进行人工进料。 

●PLC 程序应根据 2 个装配台当前是否有工件的状况，完成有工件装配台的装

配，然后正向转至进料位置取出的工作。 

●当 2 个装配台上都没有工件时，测试过程停止。 

 

1.0 

测试过程结束，指示灯 HL2 熄灭。转盘刻度线与固定盘刻度线的对齐关系应  0.8 
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无明显偏离。 

在设备的复位、测试过程中，转盘运动应平稳；启动、停止时没有严重的超

调振荡现象 

 
1.0 

为消除测试过程产生的累积误差。测试结束后，再次按 SB1 按钮，首先使装

配台 2 转到进料位置，然后执行一次复位操作。复位完成后，测试过程停止，

指示灯 HL2 熄灭。 

 

1.5 

小计：  15.0 

 
 
 
二、自动生产线全线运行的控制流程 

控制流程描述 
得

分 

最高

分 

1、生产线工作模式的选择   

准备：  

●手动使供送站机械手装置的手臂摆动气缸和气动手指不处于初始位置，将机械手装

置移动到直线导轨约中间位置。 

●各工作站的按钮模块的选择开关 SA 都扳到断开位置（扳向左边） 

●接通主站工作电源，并接通伺服系统电源。 

  

触摸屏上电后，启动首页界面，如下图示。 

 
 

  

首页界面新增和修改后的功能主要有： 

●新增网络故障显示（分拣站工作电源未接通，网络故障指示灯点亮）， 

●接通分拣站站电源后灯熄灭 

 

0.9 

●切换按钮新增切换到全线运行界面的功能：当主站复位完成，网络无故障，主站选

择开关 SA 扳到断开位置，界面选择开关置于档位 3 时，按切换按钮可切换到全线运

行界面。 

 

0.9 

●若主站尚未完成复位，界面选择开关置于档位 2 时，按切换按钮可切换到机械手测

试界面。 

 
0.3 

●当主站复位完成，但网络发生故障，当主站选择开关 SA 都扳到接通位置，界面选择

开关置于档位 1 时，按切换按钮，可切换到成品分拣界面。 

（评分放在评完全线运行后且发生网络故障时进行） 

 

0.9 
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小计：  3.0 

2、供送站机械手装置传送工件测试的控制流程 

注意：工件运行中不得用手工协助 

 
 

控制流程描述   

机械手测试界面新增机械手传送工件功能的测试，如下图示 

 
●用指示灯显示机械手到达（位于）目标站点（供料、装配、分拣）。 

●显示供料料仓是否有工件。 

●用传送启动按钮发出测试启动指令。 

●显示机械手的当前位置坐标和当前给定速度。。 

●显示供料、装配、分拣单元的安装定位数据。 

 

 

进入机械手测试界面时，输送单元尚未复位，需要用单步测试和机械手归零操作实现

复位。 

（此处不再配分，任务一种已评完） 

 

0 

复位完成后，设备原点、工作原点、供料位置（0.2）和输送初态指示灯（0.2）应点

亮。  

（此处设备原点和工作原点不再配分，任务一种已评完） 

 

0.4 

向料仓内加 1 个工件： 

没有工件指示灯熄灭。 

 
0.2 

当供料料仓有工件时，按传送启动按钮，开始传送测试过程（测试开始时，机械手在

工作原点位置） 

 
0.3 

供料单元从料仓推出一个工件，（0.3）机械手抓取工件后，按照供料单元→装配单元

→加工单元→分拣单元的顺序，移动到相应目标站点停止，在该站点工作台上放下工

件，2 秒钟后取回工件，移向下一目标站点。（1.6） 

 

1.9 

整个工件传送过程中，界面上应显示机械手装置当前坐标(0.4)和当前给定速度(0.8) 

(当前给定速度无正负不给分) 

 
1.2 

机械手到达某一目标站点停止时，到达该站点的指示灯应点亮，直到机械手离开该站

点才熄灭。 

 
0.4 

机械手到达某一目标站点停止时，界面应根据机械手装置当前坐标，计算出该站点的

安装数据（即设备原点与该站点之间的距离，单位为 mm） 

 
1.5 

机械手在最后站点(分拣站)取回工件后，应高速移动到回收盒处（移动速度 400mm/s）

（0.3），执行将工件放进回收盒的操作后（0.2），然后以 300mm/s 的速度返回工作原

点。（0.3） 

 

0.8 
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机械手返回到工作原点，这时输送单元应在初始状态。这时传送工件测试结束。可按

“返回首页”按钮，返回首页界面。 

 
0.3 

小计：  7.0 

3、全线运行模式控制流程 
 

 

（1）系统的启动   

控制流程描述   

全线运行界面的主要功能 

●指示各工作站的工作模式，初始状态、运行状态、故障状态。 

●提供系统启动/停止的主令信号。 

●在界面上设定分拣站变频器的输入运行频率，并动态显示变频器的实际输出频率。 

●动态显示输送单元机械手装置当前位置。 

●指示网络的运行状态（正常、故障）。 

●在界面上设定分拣到各料槽的工件组组数，并显示生产计划完成状况。 

●在界面上显示给定的实时机械手给定速度。 

 
 

 

 

启动条件检查 1：各工作站的工作模式都应选择为全线运行模式。 

操作：使各站的 SA 开关都在断开位置，切换后界面上各站联机指示灯都点亮。 

 
0.4 

启动条件检查 2：各站都处于初始状态，条件满足时各站初态指示灯点亮。 

●供料站的初始状态: ①供料单元两气缸在初始位置，出料台没有工件，料仓装上足够

工件。 

②输送单元各气缸在初始位置，机械手装置位于工作原点。 

●装配-加工站的初始状态: 各气缸在初始位置，料仓有足够芯件，转盘上没有工件，

转盘处于原点位置，电机停止，加工台上没有工件 

●分拣站的初始状态: 各气缸在初始位置，传送带驱动电机停止状态，进料口上没有工

件。 

 

0.6 

向供料单元和装配单元的料仓添加足够物料，使 4 盏物料不足或没有物料的指示灯熄

灭，从而使供送站和装配站处于初始状态。 

 
0.4 

启动条件检查 3：设定生产计划，槽 1、槽 2、槽 3 的计划数均应大于零，但不超过 3  0.6 
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组。系统启动后，所设定的计划数在运行中更改无效。 

启动条件检查 4：变频器输出频率的缺省设定值为 0Hz，但系统启动前应设定在 15Hz～

38Hz 的整数范围内。 

 
0.2 

如果 4 项启动条件均满足，按下启动按钮，人机界面发出系统启动指令，否则不予响

应。（0.5）各站 PLC 响应系统启动指令后即投入运行状态，界面上对应的指示灯点亮。

（0.6） 

如果各工作站均在运行状态，则系统运行指示灯点亮。（0.2） 

 

1.3 

小计：  3.5 

（2）系统启动后的供送站控制流程 

注意：工件运行中不得用手工协助 

 
 

控制流程描述   

A：供送站的供料机构从料仓推出白色或黑色工件（0.3），由抓取机械手将其抓取（0.2）。  0.5 

抓取动作完成后，机械手装置向装配站运动（0.2），运动速度给定值为 350mm/s（0.1）  0.3 

运行界面上应实时显示机械手装置当前位置坐标和给定速度（单位为 pls）。  0.6 

到达装配站后，机械手将工件放下到装配台上。  0.2 

工件放下后，装配站将工件运转至供料机构下方，执行将芯件嵌入到装配台 1 工件的

装配操作。装配期间，人机界面上的“装加运行”指示灯闪烁，直到装配完成后恢复

常亮。 

 

0.2 

当装配站将装配台 1 已装配工件转至进料位置，然后向系统发送装配完成信号。系统

接收到装配完成信号，机械手抓取装配台 1 上工件（0.2），然后向加工单元运动（0.2），

运动速度给定值为 350mm/s。（0.1） 

 

0.5 

到达加工单元后，机械手右摆，机械手将工件放下到加工台上。  0.3 

工件放下后，加工单元执行对已装配工件的压紧加工。  0.3 

加工期间，人机界面上的“装加运行”指示灯闪烁，直到加工完成后恢复常亮。  0.2 

机械手取回已加工的工件后（0.2），机械手手臂左转（0.1），将成品工件放下到分拣

站进料口上（0.2）。工件放下后，机械手等待分拣站的工件属性检测结果。 

 
0.5 

如果分拣站发送“工件须退回”信号 

●机械手应重新抓取分拣站进料口上工件。（0.2） 

●抓取完成后，以 400mm/s 的速度运行至回收盒前方，将次品工件放入回收盒内。（0.3） 

●机械手返回工作原点（0.2）。返回速度为 250mm/s。（0.1） 

 

0.8 

如果分拣站发送“工件可分拣”信号，机械手应返回工作原点。返回速度为 350mm/s。  0.3 

分拣站在进料完成后，启动传送带电机，开始分拣进程。分拣期间人机界面上的“分

拣运行”指示灯闪烁，直到分拣完成后恢复常亮。 

 
0.2 

当分拣站完成一个工件的分拣工作，并且供送站机械手装置回到工作原点，系统的一

个工作周期才认为结束。 

 
0.3 

如果在工作周期期间系统启动指令保持为 ON 状态，系统在延时 1 秒后开始下一周期工

作。（返回控制流程 A 项） 

 
 

小计：  5.2 

（3）全线运行模式下装配站的控制流程   

控制流程描述   
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系统启动后，装配台 1 位于进料口位置   

A.当接收到供送站装配请求，并且进料口检测工件放下后，转盘正向旋转到供料机构

下方停止。 

 
0.5 

供料机构执行供料动作，将芯体装配至工件中  0.5 

下料操作完成后，转盘反向旋转到进料口位置，然后向供送站发送装配完成信号。  0.5 

工件被机械手抓取后，返回 A.等待。  0 

接收到系统停止命令后，装配站完成当前工件装配并送至进料口位置停止。  0.5 

小计：  2.0 

（4）全线运行模式下分拣站的控制流程   

控制流程描述   

驱动传送带电机运行的变频器输出频率由人机界面设定，设定范围为 15Hz～38Hz 的整

数。运行时可以在任何时刻修改设定频率，但应在下一工作周期开始时才生效。 

 
0.3 

人机界面上应实时显示变频器当前输出频率（精确到 0.1Hz）。  0.5 

料槽一指定收集第 1 组工件，料槽二收集第 2组工件，料槽三收集第 3 组工件。  1.8 

触摸屏界面应实时更新显示分拣站各槽完成的组数。  0.9 

如果确定工件在某一料槽被推入，则工件应在到达该料槽中心处停止，由该料槽推杆

顺利（以不产生撞击为准）推入槽内。 

 
1.8 

当某种工件推入指定料槽的数量达到计划组数值时，下一个到来的该种工件应被退回。

反之，若工件可分拣到某一料槽中，则须向供送站发送“工件可分拣”信息。退回的

工件到达进料口后电机停止，并向供送站发送“工件退回”信息，由机械手装置抓取

送往回收盒。 

 

0.5 

当某料槽所收集的工件数达到设定的计划数时，该料槽将不再收集工件。  0.9 

小计：  6.7 

（5）系统正常停止和再启动的控制流程 
 

 

控制流程描述   

如果三个槽的分拣工作都已按界面设定的计划数完成，则自动线生产任务完成，应复

位系统运行命令。 

 
0.8 

当各工作站都停止运行后。可以按返回首页按钮返回首页界面  0.3 

但系统停止运行 4 秒后，若人机界面仍停留在运行界面，则应自动返回。  0.5 

系统停止后应可再次启动（0.6），再次启动时上次运行所设定的计划数、运行参数，

以及所完成的任务数应清零。（0.6） 

 
1.2 

小计：  2.8 

（6）处理异常状态的对策   

控制流程描述   

供料异常状态处理： 

●如果发生来自供送站或装配站的“物料不足”预警信号，系统继续工作。 

 
0.6 

●如果发生来自供送站或装配站的“没有物料”报警信号，则系统在完成该工作周期

尚未完成的工作后进入缺料暂停状态。 

 
0.6 

必须向两个工作站的供料料仓都加上足够物料，缺料暂停状态才能复位，系统继续运  0.6 
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行。 

发生缺料报警时界面上缺料暂停指示灯闪烁。  0.2 

供送站急停处理： 

如果在系统运行过程中按下供送站急停按钮，则供送站立即停止运行，运行界面上的

紧急停车指示灯应闪烁显示。 

 

0.3 

急停按钮复位后，供送站应从急停前的断点开始继续运行。  0.3 

小计：  2.6 

（7）警示灯显示要求   

控制流程描述   

在全线运行工作模式下,安装在装配站的警示灯需要显示如下信号，各种信号的显示必

须能明显区分。 

 
 

●系统是否准备就绪：在全线运行工作模式下，若系统尚未准备就绪，绿色警示灯应

以 1Hz 频率闪烁；若系统已经准备就绪，绿色警示灯常亮，其余警示灯在熄灭状态。 

 
0.6 

●系统启动后，若运行状态正常，则绿色和橙色警示灯常亮。  0.6 

●供送站发生紧急停车：若发生供送站紧急停车，则绿色和红色警示灯常亮，但橙色

警示灯熄灭。 

 
0.6 

●“物料不足”的预警信号（来自供送站或装配站）：发生来自供送站或装配站的“物

料不足”预警信号时，绿色和橙色灯保持常亮，红色警示灯以 1Hz 频率闪烁。 

 
0.6 

●“没有物料”的报警信号（来自供送站或装配站）：如果发生“没有物料”的报警信

号，绿色和红色警示灯以亮 1 秒，灭 0.5 秒的方式闪烁；橙色警示灯熄灭。 

 
0.6 

●网络故障信号：在全线运行工作模式下,如果发生网络故障，绿色、橙色和红色警示

灯均以 1Hz 频率闪烁，直至故障消除或主站工作模式切换到成品分拣模式才熄灭。 

 
1.2 

小计：  4.2 

 
 
裁判员签名：   
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自动化生产线安装与调试竞赛项目题 6--任务 2 功能评分汇总表 

选手编号：                                               场次： 

 

功能评分项 得分 

说明：功能共计配分 52 分，请根据功能评分表进行汇总 

一、装配单元Ⅱ的单站测试流程  

二、自动生产线全线运行的控制

流程 

1、生产线工作模式的选择  

2、供送站机械手装置传送工件测试的控制流

程 
 

3、全线

运行模

式控制

流程 

（1）系统的启动  

（2）系统启动后的供送站控制流程  

（3）全线运行模式下装配站的控制

流程 
 

（4）全线运行模式下分拣站的控制

流程 
 

（5）系统正常停止和再启动的控制

流程 
 

（6）处理异常状态的对策  

（7）警示灯显示要求  

合计：  

 
 
 
 
 
 
 
裁判员签名： 


